INSTRUKCJA OBSEUGI INWERTOROW SPAWALNICZYCH

Urzadzenia spawalnicze MMA:

VIPER 140B
VIPER 170
VIPER 205



1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertorow spawalniczych, mozna dokona¢ tylko po

doktadnym zapoznaniu si¢ z niniejsza instrukcja obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w
tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata, $mier¢, lub uszkodzenia samego
urzadzenia. Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy urzadzen. Osoby z wszczepionym
rozrusznikiem serca zanim podejma prace¢ z tymi urzadzeniami, powinny skonsultowaé si¢ ze swoim
lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy tych urzadzen moga by¢ prowadzone przez wykwalifikowany
personel, z zachowaniem warunkow bezpieczenstwa pracy obowiazujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przerébki we wlasnym zakresie moga spowodowa¢ zmiang cech uzytkowych urzadzen lub pogorszenie
parametrow spawalniczych. Wszelkie przerobki urzadzen, we wlasnym zakresie, powoduja nie tylko
utrate gwarancji, ale moga by¢ przyczyna pogorszenia si¢ warunkow bezpieczenstwa uzytkowania i
narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem. Niewtasciwe warunki pracy moga
spowodowac uszkodzenia urzadzen, oraz jego niewtasciwa obstuga, powoduje utrat¢ gwarancji.

UWAGA:

Urzadzenie oparte na podzespolach elektronicznych. Szlifowanie i cigcie metali w poblizu spawarki
moze powodowac zanieczyszczenie opilkami wnetrza urzadzenia, doprowadzajac tym samym do
jego uszkodzenia.

Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!

W przypadku koniecznosci pracy w takim Srodowisku nalezy dokonywaé czyszczenia urzadzenia,
przez przedmuchanie wnetrza spawarki spr¢zonym powietrzem.

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca Pozbywania si¢ zuzytego Sprzetu
Elektrycznego i Elektronicznego i jej wprowadzeniem w Zzycie zgodnie z migedzynarodowym
prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ skladowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako
wlasciciel urzadzen powiniene$ otrzymaé informacje o zatwierdzonym systemie skladowania od
naszego lokalnego przedstawiciela. Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi
odpadami! Stosujac te wytyczne bedziesz chronil Srodowisko i zdrowie czlowieka!

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenia inwertorowe nowej serii VIPER sa lekkimi, przeno$nymi, zrédtami energii. Dla uzyskania jak
najlepszych osiagdw 1 niezawodnos$ci urzadzenia wytwarzane sa zgodnie z najbardziej wymagajacymi
standardami co zapewnia im znakomite parametry spawalnicze zar6wno dla metody MMA jak i TIG DC
LIFT. Przeznaczone sa do pracy w warunkach terenowych i stacjonarnych, wykonywania wszelkiego
rodzaju prac naprawczych. Wszystkie urzadzenia z nowej serii VIPER bazuja na wysokiej sprawnosci
spawania. Posiadaja znakomita charakterystyke tuku dla elektrod rutylowych i zasadowych. Urzadzenia
do spawania metoda MMA standardowo maja mozliwo$¢ spawania metoda dotykowa TIG LIFT.
Zapalanie tuku odbywa sig przez lekkie potarcie elektrody nietopliwej o spawany materiat.



3. DANE TECHNICZNE

Napigcie Na_pigcie . . . .

TYP sasilania Sprawnos$¢ | biegu | Zabezpieczenie | Zabezpieczenie | Masa
URZADZENIA V] PJ [A/%] jah[)w]ego [A] obudowy IP | [kg]
V
VIPER 140B 230 140/60 65 16 IP21S 3,5
VIPER 170 230 160/60 68 20 IP21S 8
VIPER 205 230 200/60 68 25 IP21S 9,5

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzadzenie moze spawac na
znamionowej wartosci pradu spawania, bez koniecznosci przerywania pracy. Cykl pracy 60% oznacza, ze
po 6 minutach pracy ciaglej urzadzenia, wymagana jest 4 minutowa przerwa, w celu ostygnigcia
urzadzenia.

4. OPIS PANELI

VIPER 140B
MAGNUM B C€ Na przednim panelu znajdujg sig :
) Pokretto do regulacji pradu spawania
ec Gniazda ,,+” 1,,->” do podpigcia kabli spawalniczych oraz lampki
VIPER 140B O sygnalizacyjne (zasilania i ostrzegawcza).
PﬁoAD sl Wytacznik gléwny znajduje sig z tytu urzadzenia
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Modele VIPER 170 i VIPER 205 posiadaja identyczne
panele sterujace. Opis wyzej wymienionych modeli na
przyktadzie modelu VIPER 205.
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Wiacznik gtowny

Pokretto regulacji pradu spawania
Gniazdo o polaryzacji ujemnej

Gniazdo o polaryzacji dodatniej

Lampka sygnalizujaca zadzialanie uktadu
zabezpieczenia termicznego
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5. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przedtuzy¢ zywotno$¢ 1 niezawodna pracg urzadzen, nalezy przestrzegac kilku zasad:
a Urzadzenia powinny by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie wystepuje
swobodna cyrkulacja powietrza.
Nie umieszcza¢ urzadzen na mokrym podiozu.
Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzen, przewodow spawalniczych.
Usuna¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.
Do spawania uzywac¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: r¢kawice, fartuch, buty robocze, maske
lub przytbice.
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5.1 PODLACZENIE DO SIECI

Przed zalaczeniem tych urzadzen do sieci zasilajacej nalezy sprawdzi¢ wielko$¢ napigcia, ilo$¢ faz i
czestotliwos¢. Parametry napigcia zasilajacego podane sa w rozdziale z danymi technicznymi tej
instrukcji i na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowaé polaczenia przewodow uziemiajacych urzadzen z siecia zasilajaca. Upewnié sig¢ czy sie¢
zasilajaca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowania mocy wejsciowej dla tych urzadzen w warunkach
ich normalnej pracy.

Wielkos$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajacego podane sa w danych technicznych tej
instrukcji.

Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokona¢ wykwalifikowany elektryk.

5.2 PODLACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH W METODZIE MMA

Przed podlaczeniem urzadzen do sieci zasilajacej, nalezy upewnié¢ si¢ czy wylacznik gléwny jest
W pozycji wylaczonej.

Sprawdzi¢ czy urzadzenia 1 instalacja jest uziemiona i1 zerowana, a przewod masowy zakonczony
zaciskiem kleszczowym lub $rubowym.

W pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy zapoznaé sig z
danymi technicznymi stosowanej elektrody. Nastgpnie podlaczy¢ kable wyjsciowe do gniazd
wyjéciowych urzadzenia o wybranej polaryzacji. Wlozy¢ tacznik z wypustem w linii z odpowiednim
wcigciem w gniezdzie 1 obroci¢ go o okoto % obrotu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Nie dokrgcac
wtyku na silg.

6. SPAWANIE METODA MMA

Wtozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd 1 zablokowac je.

Za pomoca zacisku uziemiajacego podtaczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu spawanego.
Zamocowac¢ odpowiednia elektrodg w uchwycie spawalniczym.

Wilozy¢ wtyk kabla zasilajacego do gniazda sieci zasilajace;.

Wytacznikiem zasilania wlaczy¢ napigcie zasilajace urzadzenia.

Przy pomocy pokretla pradu wyjsciowego ustawi¢ wymagana warto$¢ pradu spawania.
Zachowujac wlasciwe zasady mozna przystapi¢ do spawania.

Dla uniknigcia rozpryskow podczas spawania i uzyskania dobrej jakosci spawu, nalezy stosowaé
zalecenia podane przez producenta elektrod: prad spawania, pozycje spawania, czas 1 temperature
suszenia.
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7. SPAWANIE METODATIG LIFT

O

Wtozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd 1 zablokowac je (uchwyt masowy do
(+), uchwyt TIG do (-)).

Za pomoca zacisku uziemiajacego podlaczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu spawanego.
Sprawdzi¢ stan zaostrzenia elektrody wolframowe;.

Wiozy¢ wtyk kabla zasilajacego do gniazda sieci zasilajace;.

Wyltacznikiem zasilania wlaczy¢ napigcie zasilajace urzadzenie.

Przy pomocy pokretta pradu wyjsciowego ustawi¢ wymagana wartos¢ pradu spawania.

Odkrgci¢ zawor na uchwycie TIG, spowoduje to przeptyw gazu ochronnego.

R Iy S

Zajarzenie tuku nastgpuje poprzez potarcie elektrody nietopliwej o spawany materiat. Lekko dotknac¢
elektrode o material spawany (1) oderwac¢ elektrode od materiatu spawanego poprzez pochylenie uchwytu
w taki sposob, aby dysza gazowa dotykata materiatu (2 13), co spowoduje zajarzenie tuku. Nastgpnie
wyprostowa¢ uchwyt (4) 1 rozpoczaé spawanie. Aby zakonczy¢ spawanie uchwyt nalezy ,,oderwac” od
spawanego materiatu.
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8. ZAKLOCENIA W PRACY SPAWARKI

Objawy Przyczyna Post¢gpowanie

Brak wtasciwego

styku zacisku

Luk nie zajarza si¢ Poprawi¢ styk zacisku

przewodu
POWrotnego
S Prad spawania za | Zmniejszy¢ warto$¢ pradu
Luk zbyt dtugi i nieregularny . X
wysoki spawania
Luk zbyt krotki P_rqcl_ spawania za Zw1qks;yc wartos$¢ pradu
niski spawania
Podlaczy¢ zasilanie
Sprawdzi¢ bezpieczniki i w
Brak napigcia razie koniecznosci
zasilania wymieni¢ uszkodzony na
nowy o tej samej wartosci 1
Po wlaczeniu zasilania urzadzenie nie dziata tego S’flrn.ego typ,u
Znalez¢ 1 usunaé przyczyng
Zadziatatuklad ~ [accdrzania

Sprawdzi¢ czy otwory
wentylacyjne nie sa
zaslonigte, w razie potrzeby
odstonic je

zabezpieczenia
termicznego

Uaktywnione
zabezpieczenie
termiczne

Po wlaczeniu zasilania $wieci si¢ lampka
sygnalizacyjna

Doprowadzi¢ do ostygnigcia
urzadzenia i ponowi¢ probe




9. KONSERWACJA

Planujac konserwacj¢ urzadzen nalezy bra¢ pod uwage intensywnos$¢ 1 warunki eksploatacji. Prawidtowe
korzystanie z urzadzen i regularna jego konserwacja pozwola unikna¢ zbednych zaktocen i przerw
W pracy.

Codziennie:
o Sprawdzié, czy kabel spawalniczy i kabel masy sa doktadnie podiaczone.
o Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i1 przewodu zasilajacego. Wymieni¢ uszkodzone przewody.
a Upewnic sig, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.
o Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czgsci.

Co miesiac:
o Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrodta.
o Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czgsci dokrgcic.
o Oczysci¢ wngtrze urzadzenia za pomoca sprezonego powietrza.

10. PRZYGOTOWANIE KRAWEDZI W METODZIE MMA
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11. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA
= PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia
j spawalnicze wytwarzaja wysokie napigcie. Nie dotyka¢ uchwytu

spawalniczego, podtaczonego materiatu spawalniczego, gdy urzadzenie
jest wlaczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwadd pradu
spawania moga powodowac porazenie elektryczne, dlatego powinno
unika¢ si¢ dotykania ich gola reka ani przez wilgotne, lub uszkodzone
ubranie ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podtozu, ani
korzysta¢ z uszkodzonych przewodow spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oslon zewnetrznych w czasie, kiedy
urzadzenie jest podlaczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie
urzadzenia ze zdjetymi oslonami jest zabronione !

Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie
spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie technicznym,
zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest
bezposrednie patrzenie nieostonigtymi oczami na tuk elektryczny.
Zawsze stosowac maske lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem.
Osoby postronne, znajdujace si¢ w poblizu, chroni¢ przy pomocy
niepalnych, pochtaniajacych promieniowanie ekranéw. Chroni¢
nieostonigte czesci ciala odpowiednia odzieza ochronna wykonana

z niepalnego materiatu.
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OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie
spawania wytwarzane sa szkodliwe opary 1 gazy niebezpieczne dla
zdrowia. Unika¢ wdychania tych opardow i gazow. Stanowisko pracy
powinno by¢ odpowiednio wentylowane i wyposazone w wyciag
wentylacyjny. Nie spawac¢ w zamknigtych pomieszczeniach.
Powierzchnie elementow przeznaczonych do spawania powinny by¢
wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich jak substancje
odtluszczajace (rozpuszczalniki), ktore ulegaja rozktadowi podczas
spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

Zie

[

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC
NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez przewody
spawalnicze, wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole
elektromagnetyczne moze zaktocaé pracg rozrusznikow serca.
Przewody spawalnicze powinny by¢ utozone rownolegle, jak najblizej
siebie.

b

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace
podczas spawania moga powodowac pozar, wybuch 1 oparzenia
nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie regkawice
spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwac¢ lub zabezpiecza¢ wszelkie
fatwopalne materiaty i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawac
zamknigtych pojemnikow lub zbiornikow w ktérych znajdowaly sie¢
fatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeplukane
przed spawaniem w celu usunigcia tatwopalnych cieczy. Nie spawac¢ w
poblizu tatwopalnych gazéw, opardow lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub §niegowe)
powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska pracy w widocznym i
fatwo dostepnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtaczy¢ zasilanie sieciowe przed
przystapieniem do jakichkolwiek prac, napraw przy urzadzeniu.
Regularnie sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostang zauwazone
jakiekolwiek uszkodzenia przewodu czy izolacji, bezzwlocznie powinny
by¢ usunigte. Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane,
dotyka¢ ostrych krawedzi ani goracych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowaé tylko atestowane butle
z poprawnie dzialajacym reduktorem. Butla powinna by¢
transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed
dziataniem goracych Zrdodet ciepta, przewrdceniem i uszkodzen
mechanicznych. Utrzymywaé w dobrym stanie wszystkie elementy
instalacji gazowej: butla, waz, zlaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢
spawanych elementow niezabezpieczonymi czg$ciami ciata. Podczas
dotykania i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze
stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.
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ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia
Europejskiego Komitetu CE.




